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Bescheinigung 

Die Loctite Deutschland GmbH in MQnchen/Deutschland hat eine Patentanmeldung unter 
der Bezeichnung 

"Verfahren zum Anbringen der Olwanne an einem Motorblock einer 
Verbrennungskraftmaschine" 

am 25. Januar 1999 beim Deutschen Patent- und Markenamt eingereicht. 

Die angehefteten Stiicke sind eine richtige und genaue Wiedergabe der ursprunglichen 
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Verfahren zum Anbringen der Olwanne an einem Motorblock einer 

Verbrennungskraf tmaschine 


Beschreibuna 

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Anbringen der Olwanne 
an einem Motorblock einer Verbrennungskraf tmaschine, wobei 
eine Abdichtung zwischen Motorblock und Olwanne mittels einer 
aushartbaren Zusammensetzung hergestellt wird. 

Bei einem solchen aus DE-U-298 12 978 bekannten Verfahren wird 
die Olwanne in herkommlicher Weise durch Schrauben am Motor- 
block gehalten. Dazu muS der Motorblock mit einer Mehrzahl von 
Gewindebohrungen versehen werden und muS dann eine entspre- 
10 chende Anzahl von Schrauben eingedreht werden. 

Der Erfindung liegt die Aufgabe zu Grunde, diese Arbeitsgange 
und Bauteile einzusparen. 

15 ErfindungsgemaS wird diese Aufgabe dadurch gelost, daS eine 

aushartbare Zusammensetzung eingesetzt wird, deren Adhasion im 
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ausgeharteten Zustand ausreichend groS ist, um die Olwanne am 
Motorblock zu halten. 

Es hat sich gezeigt, daS die Adhasion von aushartbaren Zusam- 
5 mensetzungen oder Klebstoffen ausreicht, um eine Olwanne 

dauerhaft und sicher an einem Motorblock zu befestigen. Vor- 
zugsweise wird ein Klebstoff mit einer Adhasion von mindestens 
0/5 N/mm 2 , insbesondere von mehr als 0,8 N/mm 2 , verwendet . 

Bei der erf indungsgemaSen Befestigung der Olwanne am Motor- 
block eriibrigen sich die Gewindebohrungen im Motorblock und 
entfallt das Eindrehen der Bef estigungsschrauben . Die Olwanne 
kann einfach aus Stahlblech gestanzt werden. Eine maschinelle 
Bearbeitung, z.B. ein Planschleif en oder -frasen der Dicht- 
f lachen am Motorblock und an der Olwanne ist nicht erforder- 
lich, da die aushartbare Zusammensetzung Unebenheiten bis zu 
0,5 mm oder sogar 1 mm ausgleichen kann. Die maximal zulassige 
Unebenheit wird dadurch begrenzt, daS bei groSeren Lucken 
zwischen Motorblock und Olwanne die Gefahr besteht, daS die 
aushartbare Zusammensetzung beim allgemein iiblichen Dicht- 
heitstest durch Abdrucken mit Luft (Ausblastest ) des fertig 
zusammengebauten Motors ausgeblasen wird. Fur den Zusammenbau 
des Motors werden etwa 30 min benotigt und die Zusammensetzung 
kann innerhalb dieser Zeitspanne nicht ausreichend ausharten, 
um bei groSeren Schichtdicken dem beim Dichtheitstest aufge- 
brachten Uberdruck von etwa 0,5 bar standzuhalten, insbeson- 
dere wenn die Aushartezeit von der Schichtdicke abhangt wie 
bei Silikon-Klebstof f en, die durch die Luf tf euchtigkeit aus- 
harten. 

DaS die Bef estigungsschrauben fur die Olwanne entfallen, er- 
gibt eine Kostenreduzierung infolge Verringerung der Anzahl 
der Bauteile, Verkurzung der Montagezeit und Vereinf achung der 
Herstellung des Motorblocks durch Wegfall der Gewindebohrun- 
gen. Ferner ergibt sich eine Gewichtsreduzierung. Weiter 
Kostenvorteile ergeben sich daraus , daS die Olwanne ein Stanz- 
teil sein kann. 
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GroSe des Spaltes soil so gewahlt werden, daS die Benetzung 
Oder Adhasion der frisch auf getragenen Zusammensetzung aus- 
reicht, um die Zusammensetzung im Spalt zuriickzuhalten . Die 
aushartbare Zusammensetzung braucht nicht auf die voile Breite 
der Dichtflachen aufgetragen oder verteilt zu werden. Ein 
liickenloser Auftrag in Form einer Raupe geniigt . Bei entspre- 
chender Flanschgeometrie kann der Auftrag z.B. auch an der 
Randflache des Flansches des Motorblocks erfolgen, d.h. an 
einer Flache, die parallel zu Richtung des Zusammenbaus von 
Olwanne und Motorblock liegt. 

Das erf indungsgemafie Verfahren ist insbesondere fur Falle ge- 
eignet, in denen die Olwanne nicht zur Gesamtsteif igkeit des 
Motors oder der sonstigen Maschine beitragen mug. 

Das erf indungsgemafie Verfahren eignet sich in gleicher Weise 
auch fur das Anbringen von Ventildeckeln und von Abdeckungen 
oder Deckel an Steuergehausen oder Getrieben. 

Ein Ausf uhrungsbeispiel der Erfindung wird nachfolgend anhand 
der Zeichnung naher erlautert . Es zeigen: 

Fig. 1 im Schnitt den Rand der Olwanne und der Olwannenoff- 
nung des Motorblocks mit einer ersten Ausf iihrungs form 
des Fixiermittels und 

Fig. 2 bis 4 im Schnitt der Rand der Olwanne mit anderen Aus- 
fuhrungsf ormen des Fixiermittels. 

Fig. 1 zeigt eine Olwanne 10, die mittels einer aushartbaren 
Zusammensetzung 20 an einem Motorblock 30 befestigt ist. Der 
Rand 12 der Olwanne 10 ist zu einer im wesentlichen ebenen 
ersten Dichtflache 14 umgebogen (Umbiegung 15) . Der Motorblock 
3 0 hat eine Olwannenof fnung 32, die von einem Flansch 3 4 umge- 
ben wird, der eine im wesentlichen ebene zweite Dichtflache 36 
aufweist. Zwischen den beiden Dichtflachen 14, 36 befindet 
sich eine Schicht 22 der aushartbaren Zusammensetzung 20. 


Die Umbiegung 15 des Randes 12 der Olwanne 10 hat einen Radius 
von etwa 4,5 mm, so daS sich der Abstand der Dichtflachen 14, 
3 6 von der Innenseite der Olwanne 10 her f ortschreitend ver- 
ringert. Die Starke der sich zwischen den Dichtflachen 14, 36 
befindenden Schicht 22 der aushartbaren Zusammensetzung 20 ist 
daher nicht gleichf ormig, sondern ist auf der Innenseite der 
Olwanne 10 am groSten und verringert sich nach auSen. 

Am aufieren Rand der Dichtflache 14 der Olwanne 10 ist ein 
Fixierrand 16 angebogen, der den Flansch 34 des Motorblocks 3 0 
soweit umgreift, daS die Olwanne wahrend der weiteren Montage 
des Motors und des Kraft fahrzeugs am Motorblock 3 0 fixiert 
ist. Der Fixierrand 16 schnappt oder rastet urn den Flansch 34 
ein, wenn die Olwanne 10 gegen den Flansch 34 gedruckt wird. 

Der Fixierrand 16 bildet zugleich spater im Betrieb des Kfz 
eine Sicherung gegen ein Losen der Olwanne 10 vom Motorblock 
30 bei einem Unfall oder einer sonstigen stoSartigen Bela- 
stung. 

Fig. 2 zeigt eine andere Moglichkeit fur die Fixierung der 
Olwanne 10 am Motorblock 30. Ahnlich wie in Fig. 1 ist ein 
Fixierrand 16 vorgesehen, wobei hier jedoch widerhakenahnliche 
Zungen 18 aus dem Fixierrand 16 herausgedruckt sind, die sich 
gegen die Oberseite des Flansches 34 abstutzen. 

Fig. 3 zeigt eine Fixierung der Olwanne 10 am Motorblock 30, 
bei der der Fixierrand 16 der Olwanne 10 nach dem Auftragen 
der aushartbaren Zusammensetzung 2 0 und dem Fugen der Olwanne 
10 und des Motorblocks 3 0 umgeformt wird, so daB er den 
Flansch 34 umgreift. Diese Umformung braucht sich nicht iiber 
den gesamten Rand 16 der Olwanne 10 zu erstrecken. Es genugt 
im allgemeinen eine stellenweise Fixierung im Abstand von z.B. 
2 0 cm. 

Fig. 4 zeigt eine Aus fuhrungs form, bei der der Rand 16 der 
Olwanne 10 einen nach auEen gerichteten Flansch 38 bildet. 


Nach dem Auftragen der aushartbaren Zusammensetzung 2 0 unci dem 
Fiigen der Olwanne 10 und des Motorblocks 3 0 werden Klammern 4 0 
aufgesteckt, die wahrend des Aushartens der Zusammensetzung 2 0 
die Olwanne 10 am Flansch 34 des Motorblocks 3 0 halten. 

Beispiel: 

Zum Zusammenfugen einer aus Stahlblech gestanzten Olwanne 10 
und eines GuSstahl -Motorblocks 30 werden die Dichtflachen 14, 
36 von losen Schmutzteilchen gereinigt und getrocknet . Die 
Dichtflachen 14, 36 haben eine Uberdeckungsbreite von etwa 

9 mm und auf eine oder auf beide Dichtflachen 14, 3 6 wird eine 
Raupe von etwa 3 mm Durchmesser der aushartbaren Zusammen- 
setzung 20 aufgetragen, was etwa 10 g/m entspricht. Als aus- 
hartbare Zusammensetzung 20 wird LOCTITE® RTV-Silikon 5900 
eingesetzt. Die Olwanne 10 wird dann auf den Flansch 34 des 
Motorblocks 30 aufgeriickt, so daS der Fixierrand 16 urn den 
Flansch 34 schnappt . Die Raupe der aushartbaren Zusammen- 
setzung 20 wird dabei zu einer Schicht 22 von etwa 0,5 mm 
Starke auseinandergedruckt und ein Teil der Zusammensetzung 20 
wird nach innen zur Umbiegung 15 des Randes 12 gedriickt, wo 
die Zusammensetzung 2 0 einen Meniskus 24 zwischen der Olwanne 

10 und dem Flansch 34 des Motorblocks 30 bildet. Wegen der 
hohen Viskositat der aushartbaren Zusammensetzung 20 ist der 
Meniskus 24 konvex. 
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Bezuaszeichenlistfi 

10 Olwanne 
12 Rand 
14 Dichtf lache 
A^^^ 15 Umbiegung 
16 Fixierrand 
18 Zungen 
2 0 Zusammensetzung 
22 Schicht 
24 Meniskus 
_ 3 0 Motorblock 
^^^^ 3 2 Olwannenof f nung 
34 Flansch 
36 Dichtf lache 

3 8 Flansch 

4 0 Klammer 
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Patent anspruche 

Verfahren zum Anbringen der Olwanne (10) an einen Motor- 
block (3 0) einer Verbrennungskraf tmaschine , wobei eine Ab- 
dichtung zwischen Motorblock (30) und Olwanne (10) mittels 
einer aushartbaren Zusammensetzung (20) hergestellt wird, 
dadurch gekennzeichnet, 

daS eine aushartbare Zusammensetzung (20) eingesetzt 
wird, deren Adhasion im ausgeharteten Zustand aus- 
reichend groS ist, urn die Olwanne (10) am Motorblock 
(30) zu halten. 

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet , daS 
eine aushartbare Zusammensetzung (20) mit einer Adhasion 
von mindestens 0,5 N/mm 2 , insbesondere von mehr als 0,8 
N/mm 2 , verwendet wird. 

Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, 
daS die aushartbare Zusammensetzung (20) eine Silikon- 
Masse ist. 

Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 3, dadurch ge- 
kennzeichnet, daS eine aus Stahlblech gestanzte oder 
Kunststoff hergestellte Olwanne (10) und ein Aluminium- 
oder Graugufi-Motorblock (30) eingesetzt werden. 

Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 4, dadurch ge- 
kennzeichnet, daS die Olwanne (10) zumindest wahrend des 
Aushartens der Zusammensetzung (20) an dem Motorblock (30) 
fixiert wird. 

Verfahren nach Anspruch 5, dadurch gekennzeichnet, daS der 
Olwannenrand konstruktiv so ausgelegt ist, daS beim Fugen 
der Olwanne (10) an den Motorblock (30) eine selbstandige 
Fixierung erf olgt . 


7. Verfahren nach Anspruch 6, dadurch gekennzeichnet, daS die 
Olwanne (10) einen Fixierrand (16) und der Motorblock (30) 
einen Flansch (34) aufweist und daS die Fixierung der 
Olwanne (10) dadurch erfolgt, daS der Fixierrand (16) an 
dem Flansch (34) einschnappt. 

8. Verfahren nach Anspruch 5, dadurch gekennzeichnet , daS am 
Rand (12) der Olwanne (10) widerhakenahnliche Zungen (18) 
ausgebildet sind, die sich gegen einen Flansch (34) am 
Motorblock (30) abstutzen. 

9. Verfahren nach Anspruch 5, dadurch gekennzeichnet, daS der 
Olwannenrand so ausgefuhrt ist, daS die Olwanne (10) durch 
ein nach dem Fugen erfolgendes Umf ormverf ahren an den 
Motorblock (3 0) fixierbar ist. 

10. Verfahren nach Anspruch 5, dadurch gekennzeichnet, da£ 
nach dem Fugen der Olwanne (10) an den Motorblock (3 0) 
Halteklammern (40) angebracht werden, urn die Olwanne (10) 
an dem Motorblock (30) zu fixieren. 

11. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 10, dadurch 
gekennzeichnet, daS an der Olwanne (10) und an dem Motor- 
block (30) Dichtflachen (14, 36) ausgebildet sind, die so 
geformt sind, daS sich der zwischen ihnen gebildete 
Dichtspalt nach innen vergroSert . 


Verfahren zum Anbringen der Olwanne an einem Motorblock 
einer Verbrennungskraf tmaschine 


ZUSAMMENFASSUNG 

Bei einem Verfahren zum Anbringen der Olwanne (10) an einen 
Motorblock (30) einer Verbrennungskraf tmaschine wird eine 
Abdichtung zwischen Motorblock (30) und Olwanne (10) mittels 
einer aushartbaren Zusammensetzung (20) hergestellt wird. Es 
wird eine aushartbare Zusammensetzung (20) eingesetzt, deren 
Adhasion im ausgeharteten Zustand ausreichend grog ist, urn 
die Olwanne (10) am Motorblock (3 0) zu halten. Die Adhasion 
sollte mindestens 0,5 N/mm 2 , insbesondere mehr als 0,8 N/mm 2 , 
betragen. Die aushartbare Zusammensetzung (20) kann eine 
Silikon-Masse sein. Die Olwanne (10) kann zumindest wahrend 
des Aushartens der Zusammensetzung (20) an dem Motorblock 
(30) fixiert sein. Dazu kann der Olwannenrand konstruktiv so 
ausgelegt sein, daS beim Fugen der Olwanne (10) an den 
Motorblock (30) eine selbstandige Fixierung erf olgt . 


(Fig. 1) 
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